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Abstract of EP0962296 



A needle valve for controlling the hot melt fed at 
high pressure through a supply duct (14) to an 
injection moulding tool has a needle (20) which is 
supported in sliding bearings and which is 
surrounded by melt, at least in the lower region. 
An exit opening (18) leads to the mould cavity 
through a pre- chamber (30) and the needle end 
(24) seals against a seating (26). The needle (20) 
has a pressure relief device (32) at its lower 
region (22) before the needle end (24) which is 
connected directly to the pre-chamber (30). 
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(54) Nadelverschlussdtise 

(57) Eine NadelverschluBduse 10 zum Zufuhren 
einer Kunststoff-Schmeize unter hchem Druck an eine 
Form-Kavitat eines trenn- und kOhlbaren Werkzeugs 
hat eine in Gleitfuhrungen innerhaib eines Materialrohrs 
(14] abgestutzte Verschlu3nadel 20 mit einem Nadel- 
EndstQck 24, das in einen Dichtungssitz 26 dicht 
abschlieBend einfOhitar ist. Mit einem Vorraum 30 ist 
eine Druckentlastungs-Einrichtung 32, 34 unmittelbar 
strOmungsverbunden, z.B. eine zur Nadel-Ljdngsrich- 
tung L in einem Winkel W verlaufende Abzweigbohrung 
32 an einem FQhrungsstOck 40, wahlweise Oder zusdtz- 
lich in Form einer sternfOrmigen Gruppe von Bohrungen 
32, 34 am Umfang des Materialrohrs 14 und/oder Fuh- 
rungsstucks 40. das audi zwei hohenversetzte Quer> 
bohrungen 32, 34 aufweisen kann. Die VerschluBnadel 
20 ist in den Dichtungssitz 26 vorzentriert einfuhrbar. 
wobei eine Verjungung Oder Schulter 36 am unteren 
Nadei-Abschnitt 22 selbstzentrierend in das gegen- 
gleich gestaltete Innenprof il 42 des FQhrungsstucks 40 
eintritt. Der Schaft der Nadel 20 wird in der oberen FQh- 
rung 38 vorzentriert. Ein dunner Schaftteil 44 kann In 
der unteren Fuhrung 28 mit enger Passung gleiten. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Eriindung betrifft eine Nadel* 
verschluBdQse gemdB dem Oberbegriff von Anspruch 
1. der von einer Konstruktion nach DE 34 03 603 A1 
ausgeht. 

[00021 >n Spritzgie(3werkzeugen werden derartlge 
DQsen in HeiBkanalsysteme eingebaut. durch die bel 
einer Temperatur von z.B. 200 ''C flieSfflhiger Kunststoff 
unter hohem Druck einem trennbaren Werkzeugblock 
zugefOhrt wlrd, der eine Form-Kavitat hat und gekOhlt 
werden kann, damit der gespritzte Artikel rasch formsta- 
bil wird. Wegen des schroffen TemperaturObergangs 
und eventueil durch StrOmungsstOrungen kOnnen je 
nach Material am AnguB UngleichfOrmigkeiten entste- 
hen, etwa "kalte Pfropfen" oder spannungsbeiastete 
Bereiche. 

[0003] Ferner kommt es allgemein, aber insbesond- 
ere bei Produkten kl einer Abmessungen auf genaueste 
Material-Dosierung an, die auch bei rascher SchulMolge 
gewdhrleistet bleiben muB. In NadelverschluQdQsen 
dient die allgemein konische Spitze einer meist kolben- 
getriebenen Nadel dazu, eine AnguBOffnung periodisch 
zu 6ffnen und zu schlieBen. Weil auBerordentlich hohe 
Drucke von z.B. weit uber 1 .000 bar wirken, ist eine prd- 
zise Abdichtung in der SchlieQstellung ebenso notwen- 
dig wie eine exakte NadeifQhrung. 
[0004] Die obenenwdhnte Offenlegungsschrift 
beschreibt speziell einen zwangsgesteuerten Nadelver- 
schluB fur SpritzgieBdusen. IHierbei sind Kolbenfuhrun- 
gen fOr VerschluBnadeIn oberhalb einer von ihnen 
durchsetzten Verteilerplatte vorgesehen, unter der die 
Nadein in GleitfOhrungen abgestotzt sind. Darunter 
mOnden Zufuhrkandie in einem HeiBkanat fur eine aus 
dem Verteiler kommende Schmeize, die jede Nadel 
umstrOmt und aus dem IHeiBkanal austritt. solange ein 
Nadet-Endzapfen nicht ein VerschluBstuck (einen 
AnguBring) verschlieBt 

[0005] Spater hat man besondere Nadelprofile vorge- 
schlagen, z.B. gemdB DE 197 17 381 A1 eine AuswOI- 
bung Oder Dreikant-Abflachungen vor der Nadelspitze. 
Relativ aufwendig herzustellen sind am unteren Ende 
der Duse bzw. Nadelhulse vorgesehene Radialstege, 
welche die Nadel konzentrisch umschlieBen. Fur eine 
im oberen Bereich innenbeheizte DOse sleht EP 0 781 
640 A2 an der Nadel einen mit ihr einstucWgen Fuh- 
rungskopf vor, der in eine auBenbeheizte Buchse glei- 
tend eintaucht und schrdg verlaufende 
MaterialQbertritts-Offnungen hat. 
[0006] Nach DE 32 45 571 A1 Ist im Bereich der 
Nadelspitze ein VorzentrierkOrper angeordnet, der 
radiale Durchiasse aufweist, infolge formschlQssiger 
Einpassung in eine WarmeleitdOse jedoch Wdrmeverlu- 
ste bewirkt, die nahe der AnguBdffnung besonders 
unenvunscht sind. EP 0 374 346 B1 sieht Lippen vor. 
welche die Nadel teilweise umschlieBen und fur die 
Materialzufuhr nur einen seitlichen Ldngskanal freilas- 
sen. Ein solcher kann laut DE 296 09 356 U1 als 



schrdge VerschtuBnadel-Aussparung ausgeblMet san; 
sie geht in einen engen zentrischen Kanal Qber, an dem 
ein schmaler Umfangsschlitz einen Materialaustritt bil- 
det, urn sehr flache Artikel von ihrer Schmalseite her 

5 spritzen zu kOnnen. 

[0007] Den vorfoekannten Anordnungen ist gemein- 
sam, daB trotz beachtlichem konstruktiv-mechani- 
schem Aufwand eine zuverldssige FDhrung der 
VerschluBnadel unter hohen SpritzdrOcken nicht immer 

10 gewflhrleistet ist. AuBermittige Belastungen kOnnen 
nicht bloB groBen VerschleiB bewirken. sondern auch 
StrOmungsstOrungen in der Schmeize, die vielfach eine 
Qualitatsminderung der gefertigten Artikel zur Folge 
haben. 

15 [0008] Es ist ein wichtiges Ziel der Erf indung. diese 
und weitere Nachteile des Standes der Technik mit 
mdglichst einfachen Mittein zu Qberwinden und eine 
verbesserte NadelverschluBdQse zu schaffen. in der 
eine einseitige StrOmungsbelastung vermieden und 

20 eine gute Nadetfuhrung sichergestellt wird. Das Kon- 
struktionsprinzip soli scwohl fOr zwangsgesteuerte 
NadelverschluBdOsen als auch fOr EinzeklQsen 
anwendbar sein, die direkt oder Qber Umlenkhebel kol- 
bengetriebene VerschluBnadeIn aufweisen. 

25 [0009] Hauptmerkmale der Erfindung sind in 
Anspruch 1 angegeben. Ausgestaltungen sind Gegen- 
stand der AnsprOche 2 bis 13. 
[0010] Bei einer NadelverschluBdQse der eingangs 
angegebenen Art fur HeiBkanaisysteme, durch die eine 

30 Kunststoff-Schmeize unter hohem Druck einem trenn- 
und kuhlbaren Werkzeug zufOhrbar ist, das wenigstens 
eine Form-Kavitat fQr SpritzgieB-Artikel hat, mit wenig- 
stens einer innerhalb der beheizbaren DQse in GleitfOh- 
rungen abgestOtzten VerschluBnadel, die zumindest in 

35 einem unteren Bereich von der durch ein Materialrohr 
zugefuhrten Schmeize umstrdmbar ist, und mit wenig- 
stens einer AustrlttsOffnung, die der Form-Kavitat in 
einem Von^um vorgeordnet und in die ein Nadel-End- 
teil dicht abschlieBend einf Qhrbar ist, sieht die Erfindung 

40 gemaB Anspruch 1 vor, daB die Nadel in einem unteren, 
dem Nadel-Endteil vorgeordneten Abschnitt eine mit 
dem Vorraum unmittelbar strdmungsvert>undene Druck- 
entlastungs-Einrichtung aufweist. Tritt also das Nadel - 
Endteil beim SchlieBvorgang in die AustrittsOffnung ein, 

45 wobei die in dem Vonraum vorhandene Schmeize 
zwangsldufig verdrangt wlrd. so kann sich die dadurch 
entstandene Materialverdichtung und DruckerhOhung 
automatisch ausgleichen. 

[0011] GemaB Anspruch 2 besteht die Druckentla- 
so stungs-Einrichtung aus wenigstens einer Abzweigboh- 
rung an einem FQhrungsstOcK die zur Nadel- 
Langsrichtung z.B. radial veriauft, jedenfalls in einem 
Winkel, der laut Anspruch 3 kleiner oder gleich 90" ist. 
Insbesondere kann die bzw. jede Abzweigbohrung das 
55 Fuhrungsstuck nach Anspruch 4 quer oder schrag 
durchsetzen. Man erkennt. daB der fertigungstechni- 
sche Aufwand fOr die Druckentlastung auBerordentlich 
gering ist. 
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[0012] Das gilt auch. wenn im EinMang mit Anspruch 
5 wahlweise oder zusdtzlich in einem unteren Abschnitt 
des Materialrohrs wenigstens eine zu diesem quer oder 
schrdg verlaufende Abzweigbohrung vorhanden ist. die 
mit ihrem duBeren Ende genau am oberen Endbereich 
eines Freiraums mOndet, der zwischen Mateiialrohr und 
MundstOck vorgesehen Ist Die Bohrung bewlrkt einen 
SpQIeffekt fOr die Schmeize und tragt zusdtzlich zur Vor- 
raum-Druckentlastung bei. Vortellhaft ordnet man laut 
Anspruch 6 eine Gruppe von Bohrungen z.B. sternfOr- 
mig am Umfang des Materialrohrs und/oder des Fuh- 
rungsstOcks an, urn eine mOglichst gleichfOrmige 
Druckverteilung zu erzielen. 
[0013] GemdG Anspruch 7, wofOr selbstandiger 
Schuiz beansprucht wird. ist die DQse mit einer zweistu- 
figen Zentrienjng fOr die bzw. jede VerschluBnadel ver- 
sehen, wodurch ein exakter Sitz an der z.6. 
zylindrischen oder kontschen Abdichtung gewdhrleistet 
ist. Insbesondere kann man die VerschluBnadel laut 
Anspruch 8 an bzw. in ihren Dichtungssitz vorzentriert 
einfQhren. so daB der bei hoher Materialbeanspruchung 
unvermeidtiche VerschleiB auf ein absolutes Minimum 
reduziert wird. Dabei kann der untere Nadel-Abschnitt 
laut Anspruch 9 wenigstens eine Verjungung oder 
Schutter aufweisen, die selbstzentrierend in das gegen- 
gleich gestaltete Innenprofil eines am Materialrohr vor- 
handenen FQhrungsstQcks einfQhrbar ist. Zwar hat man 
bereits laut DE 38 33 220 C2 - auBer einer abgedichte- 
ten oberen Kotbenfuhrung - auch einen Doppelkonus an 
der Nadelspitze als untere Vorzentrierung verwendet; 
hierbei ist jedoch keinerlel Druckentlastung aus dem 
Vorraum vorgesehen. so daB beim EinrQcken der Nadel 
in ihre SchlieBposition jedesmal eine groBe DruckerhO- 
hung stattfindet. ErfindungsgemdB erfolgt hingegen 
Qber die Spalte zwischen Nadel und MundstOck 
anschlieBend jeweils die Druckentlastung. 
[0014] ZweckmdBig ist der Schaft der Nadel nach 
Anspruch 10 oberhalb einer oberen Verjungung oder 
Schutter In einer oberen FQhrung gleitend umschlleBbar 
angeordnet. Wahlweise Oder zusdtzlich kann im Ein- 
Mang mit Anspruch 1 1 ein mit kleinerem Durchmesser 
abgesetzter Schaftteil der Nadel oberhalb einer unteren 
Verjungung von einer unteren Fuhrung mit enger Pas- 
sung gleitend umschiossen werden. 
[0015] Vortellhaft kann laut Anspruch 12 das FQh- 
rungsstuck zwei in einem Axialabstand angeordnete 
Querbohrungen aufweisen, die gemdB Anspruch 13 in 
einem Winkel zueinander stehen, insbesondere in 
einem rechten Winkel und hOhenversetzt zueinander. 
Dadurch ist eine besonders strOmungsgOnstige Druck- 
entlastung mit uberaus einfechen Mittein gewdhrleistet. 
[0016] Weitere Merkmale. EInzelheiten und Vorteile 
der Erfindung ergeben sich aus dem Wortlaut der 
Anspriiche sowie aus der folgenden Erlduterung von 
AusfOhrungsbelsplelen anhand der Zeichnung. Darin 
zeigen: 

Fig. 1 eine vergrOBerte Axialschnittanslcht des 



unteren Endes einer NadelverschluBduse. 

Fig. 2 eine dhniiche Axialschnittanslcht einer ande- 
ren DQsenbauform, 

5 

Fig. 3 eine vereinlachte Axialschnrttansicht einer 
NadelverschluBdQse in geOffneter Stellung 
und 

10 Fig. 4 eine Ansicht entsprechend Fig. 3, jedoch in 
SchlleBstellung. 

[001 7] Man erkennt in Fig. 1 den unteren Teil einer all- 
gemein mit 10 bezeichneten NadetverschluBdOse, die 

15 innerhalb eines DQsenkOrpers 12 ein Materialrohrs 14 
mit einer AuBenbeheizung aufwelst, die im AusfQh- 
rungsbeispiel als Heizwendel 16 ausgeblldet ist. Ein 
Haltering 15 sorgt fOr lagerichtigen Sitz der Helzeinrich- 
tung am Materialrohr 14. Dieses ist unten mit einem 

20 Mund- Oder Fuhrungsstuck 40 verschraubt, das am 
unteren Ende eine AustrittsOffnung 18 hat. 
[001 8] Zentrisch Im Materialrohr 1 4 bef indet sIch eine 
VerschluBnadel 20, deren unterer Abschnitt 22 einen 
Endteil 24 hat. der zweckmdBig als Zapfen gestaltet ist 

25 und bei herabgefahrener Nadel 20 an bzw. In einem 
Dichtungssitz 26 dicht abschlieBend aniiegt. Eine 
untere FQhrung 28 sorgt fOr die exakt konzentrlsche 
Position des Endteils 24. der zwischen der mit ausgezo- 
genen Linien gezeichneten Offnungsstellung und einer 

30 mrt strichpunktierten Linien angedeuteten SchlieBposi- 
tion urn die Hdhe des Nadelhubs h verstellbar ist. Im 
gezeichneten Beispiel hat die untere FQhrung 28 drei 
Radlalstege, die den Endteil 24 konzentrlsch - jedoch 
gleitbar - einschlieBen. 

35 [0019] Unterhalb des DQsenkdrpers 12 ist ein Isolter- 
spalt 48 vorgesehen, der bei dieser AusfQhrungsform 
zum Teil von einem hochtemperaturfesten FQIikOrper 50 
eingenommen wird. Eine Vorkammerbuchse 60 
begrenzt einen Von^aum 30 und hat an einer Werkzeug- 

40 AnIagefl&che 56 eine Ubertritts-Offnung 58. 

[0020] Bewegt sich die Nadel 20 nach dem Einspritz- 
vorgang abwdrts. so wird im Vorraum 30 befindliches 
Schmeize-Material durch das Verdrdngungsvolumen 
des Endteils 24 unter hohen Druck gesetzt. Damit das 

45 Material ausweichen kann, Ist am FQhrungsstQck 40 
wenigstens eine Abzweigbohrung 32 vorgesehen, die 
mit Ihrem duBeren Ende genau am oberen Endbereich 
einer Freisetzung oder Aussparung 33 mundet. die zwi- 
schen Materialrohr 14 und MundstOck 40 vorgesehen 

so ist. Die Bohrung 32 bewlrkt daher einen SpQIeffekt f Qr 
die Schmeize und zusdtzlich eine Druckentlastung im 
Vorraum 30. 

[0021 ] Die Abzweigbohrung 32 bzw. eine Gruppe von 
Abzweigbohrungen 32 steht bevorzugt In einem Winkel 
55 W von beispielsweise 45° zur Achse oder Langsrich- 
tung L der Nadel 20. Uber den Umfang vertellt. kOnnen 
beispielsweise drei oder vier solcher Abzweigbohrun- 
gen 32 vorhanden sein, um eine glelchfOrmlge Druck- 
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verteilung zu bewirken. Wichtig ist eine dichte Passung 
45 an den unteren Enden von OOsenkOrper 12 und 
Materialrohr 14. Dabei ist die Aussparung 33 vorteilhaft 
so gestaltet. daB der Spritzdruck die Dichtungswirkung 
verstdrkt. indem das Auslauf-Ende des Materialrohrs 1 4 
federnd aufgeweitet wird. Der darunter vorgesehene 
Isolierspalt 48 samt FQllkOrper 50 dient zur Minimierung 
von Warmeverlu^en zwischen dem beheizten Material- 
rohr 14 und der Vorkammertxichse 60 bzw. dem Werk> 
zeug. 

[0022] Die Bauform von Rg. 2 ist prinzipiell ahnlich. 
Hier ist zur Abstutzung des Materialrohrs 14 ein Titan- 
ring 52 vorgesehen» dessen geringe Wdrmeleitung 
zusammen mit Isolierspatten wesentlich dazu beitrdgt, 
den WdrmefluB nach auQen an die Vorkammerbuchse 
60 zu minimieren. Man erkennt auSerdem, daB die 
Abzweigbohrungen 32 im FuhrungsstQck 40 gegen- 
Qberliegend symmetrisch angeordnet sind. 
[0023] Bei grundsdtzlich vergleichbarem Aufbau zeigt 
das Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 und 4 (in verein- 
fachter Darstellung) am FuhrungsstQck 40 eine obere 
Querbohrung 32 und eine untere Querbohrung 34, die 
in einem Axialabstand zueinander rechtwinkelig verlau- 
fen. Der Titanring 52 ist an seinem iJmfang mit Nuten 54 
versehen, um die Aniagef Iflche und damit den Warme- 
ubergang zum Gehduse hin zu vermindern. 
[0024] Ferner ist die VerschluBnadel 20 an ihrem 
unteren Abschnitt 22 zweistuf ig verjOngt. Man erkennt, 
da(3 an eine obere Verjungung oder Schulter 46 ein 
Schaftteil 44 von kleinerem Durchmesser anschlieBt, 
der seinerseits mit einer unteren VerjOngung oder 
Schulter 36 in den zylindrischen Endteil bzw. den Zap- 
fen 24 Qbergeht. Das Fuhrungs^Qck 40 ist am unteren 
Ende mit einem gegengleichen Innenprof il 42 versehen. 
Beim Herabfahren aus der Offnungsstellung (Fig. 3) 
wird die Nadel 20 zundchst mit der oberen Schulter 46 
an einem kegeligen Bereich des Innenprof ils 42 in HOhe 
der Bohrung 32 voreingefddelt. Beim weiteren SchlieB- 
vorgang zentriert sich die untere Schulter 36 an der 
unteren FQhrung 28. so daB der Zapfen 24 in der 
Abdichtung 26 genau sitzt. Die untere Fuhrung 28 Ist 
mit enger Passung so gestaltet, daB in der SchlieBposi- 
tion ein druckdichter AbschluB gegeben ist. Im Vorraum 
30 befindliches Schmeizmaterial steht dann unter 
hohem Druck, der Qber die Bohrungen 32, 34 eine Ent- 
lastung erfdhrt. (In diesem Zusammenhang sei 
erwahnt. daB die Anordnung von FuhrungsstQck 40 und 
Nadel 20 in Fig. 4 um 90° gegenQber Fig. 3 gedreht dar- 
gestellt Ist.) Fig. 4 zeigt auBerdem schematisch eine 
Form-Kavitat K, die in dem (hier nicht dargestellten) 
Werkzeug zur Aufnahme der Schmeize vorhanden ist, 
um den von erstanlem Kunststoff gebildeten Artikel her- 
zustellen. 

[0025] Man erkennt, daB die Nadel 20 im AusfQh- 
rungsbeispiel von Fig. 3 und 4 zur Obertrltts-Offnung 58 
im Werkzeug zweistufig so gefOhrt ist, daB ein prdzises 
Einfadetndes unteren Nadelabschnitts 22 zuerst in eine 
obere Fuhrung 38 und dann in eine untere FQhrung 28 



stattfindet, wobei das Nadel-Ende 22 weitestgehend 
verschleiBfrei in den Dichtungssitz 26 eintaucht, der 
bedarfsweise zylindrisch oder konisch ausgefOhrt sein 
kann. Die EIntauchtiefe t (Rg. 4) betrdgt z.B. 0,2 nun bis 
5 0,3 mm. 

[0026] Die zweistuf ige Zentrierf Qhrung macht es mOg- 

lich, trotz des hohen Drucks der Schmeize auf in der 
DOse 10 welter oben bzw. innen angeondnete zusdtzli- 
Che FOhrungen zu verzichten. Die obere Fuhrung 38 

10 stellt eine Vorzentrierung dar, die noch ein gewisses 
Spiel von z.B. 0.2 mm im Durchmesser zuldBt Das FQh- 
rungsstOck 40 kann diese obere FQhrung 38 berelts bei 
der Fertigung erhalten. ohne daB es einer Nachart)eit 
bedarf. Die untere FQhrung 28 wird nach dem Ein- 

15 schrauben des FQhrungsstQcks 40 in das Materialrohr 
14 im eingeschraubten Zustand zentrisch zum Material- 
rohr 14 geschliffen, so daB der Schaftteil 44 samt unte- 
rer VerjQngung 36 und Endteil bzw. Zapfen 24 praktisch 
spielfrei an und in die Ubertritts-Offnung 58 des Werk- 

20 zeuges gelangt. Das trdgt wesentlich zu langer Lebens- 
dauer und zuverldssigem Betrleb bei. 
[0027] Die Erf indung ist nicht auf die beschriebenen 
AusfOhrungsfbrmen beschrdnkt; vielmehr sind zahlrei- 
che Abwandlungen mOglich. Sie ist namentllch auch auf 

25 Kaltkanal-Anordnungen anwendbar, bei denen das 
Materialrohr gekuhlt und das Werkzeug beheizt ist. Man 
erkennt jedoch. daB eine bevorzugte NadelverschluB- 
dOse 10 for HeiBkanalsysteme, durch die eine Kunst- 
stoff-Schmetze unter hohem Druck einem trenn- und 

30 kuhlbaren Werkzeug zufuhrbar ist, das wenigstens eine 
Fbrm-Kavitat K fOr SpritzgieB- Artikel hat, erfindungsge- 
maB wenigstens eine in GleitfQhrungen abgestQtzte 
VerschluBnadel 20 aufweist. die zumindest in einem 
unteren Bereich von der durch ein Materialrohr 14 zuge- 

35 fQhrten Schmeize umstrOmbar ist. In eine AustrittsOff- 
nung 18, die der Form-Kavitat K in einem Vorraum 30 
vorgeordnet ist, kann ein Nadel-EndstQck 24 an einem 
Z.B. zylindrischen oder konischen Dichtungssitz 26 
dicht abschlieBend eingefQhrt werden. 

40 [0028] DarQber bzw. davor befindet sich eine Druck-, 
entlastungs-Einrichtung 32, 34, die mit dem Vorraum 30 
unmrttelbar strOmungsverbunden ist und z.B. aus 
wenigstens einer zur Nadel- Langsrichtung L in einem 
Winkel W verlaufenden Abzweigbohrung 32 an einem 

45 FQhrungsstQck 40 besteht. Wahlweise Oder zusatzKch 
kann in einem unteren Abschnitt des Materialrohrs 14 
wenigstens eine zu dem Vorraum 30 fuhrende Abzweig- 
bohrung 34 vorhanden sein, z.B. in Form einer sternfOr- 
migen Gruppe von Bohrungen 32. 34 am Umfang des 

50 Materialrohrs 14 und/oder FQhrungsstQcks 40. Vorteil- 
haft hat das FQhrungsstQck 40 zwei in einem Axialab- 
stand - also hOhenversetzt - angeordnete 
Oueitx}hrungen 32. 34, die insbesondere in einem 
rechten Winkel zueinander stehen. Die obere Bohrung 

55 32 eriaubt einen Druckausgleich zum dickeren Nadel- 
bereich (22) an der oberen FQhrung 38 hin; die untere 
Bohrung 34 bewirkt eine Druckentlastung zwischen 
dem Dichtungssitz 26 am MundstOck 40 und der Nadel- 
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8chulter36. 

[0029] Wichtig ist ferner. daB die VerschluBnadel 20 in 
ihren Dichtungssitz 26 vorzentriert einfOhrbar ist. Dazu 
hat der untere Nadei-Abschnitt 22 zweckmd3ig wenig- 
stens eine VerjOngung oder Schulter 36. die selbstzen- 
trierend in das gegengleich gestaltete Innenprofi) 42 
des am Materialrohr 14 vorhandenen FOhrungsstucks 
40 einfQhrt)ar ist. Der Schaft der Nadel 20 Kann in der 
oberen Fuhrung 38 vorzentriert und ein dOnner Schaft- 
teil 44 in der unteren FQhrung 28 mit enger Passung 
gleitend umschlossen werden. 
[0030] Samtliche aus den Anspruchen, der Beschrei- 
bung und der Zeichnung hervorgehenden Merkmale 
und Vorteile, einschlieBlich konstruktiver Einzelheiten 
und rflumlicher Anordnungen. kOnnen sowohl fOr sich 
als auch In den verschiedensten Kbmblnationen erfin- 
dungawesentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

[0031] 



PatentansprQche 

1. Nadelverschlu(3duse (10) fur HeiBKanalsysteme, 
durch die eine Kunststoff-Schmeize unter hohem 

5 Druck einem trenn- und kOhlbaren Werkzeug 
zufOhrbar ist. das wenigstens eine Form-Kavitat (K) 
fOr SpritzgieB-Artikel hat. mit wenigstens einer 
innerhalb der beheizbaren Duse (10) in Gleitfuh- 
rungen abgestOtzten VerschluBnadel (20). die 

10 zumindest in einem unteren Bereich von der durch 
ein Materialrohr (14) zugefQhrten Schmeize 
umstrOmbar ist, und mit wenigstens einer Austritts- 
Offnung (18), die der Fbrm-kavitat (K) in einem Vor- 
raum (30) vorgeordnet und in die ein Nadel- 

75 EndstOck (24) an einem Dichtungssitz (26) dicht 
abschlieBend einfOhrbar Ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nadel (20) in einem unteren. 
dem Nadel-Endteil (24) vorgeordneten Abschnitt 
(22) eine mit dem Vorraum (30) unmitteibar strO- 

20 mungsverbundene Druckentlastungs-Einrichtung 
(32, 34) aufweist. 



h Nadelhub 

K Form-Kavitat 

L Ldngsrichtung 

t Eintauchtiefe 

W Winkel 

1 0 [NadelverschluB-]DQse 

12 Dusenk6rper 

14 Materialrohr 

15 Haltering 

16 Heizwendel 

18 Austritt(sOffnung) 

20 Nadel 

22 unterer Abschnitt 

24 Endteil/Zapfen 

26 Dichtungssitz 

28 untere Fuhrung 

30 Vorraum 

32 Abzweigbohrung(en) 

33 Aussparung 

34 Abzweigbohrung(en) 

36 untere Verjungung / Schulter 

38 obere FQhrung 

40 FOhrungsstOck / MundstOck 

42 Innenprofil 

44 Schaftteil 

45 Passung 

46 obere VerjOngung / Schulter 
48 Isolierspalt 

50 Fullkdrper 

51 Freistich 

52 Trtanring / -kappe 
54 Umfangsnuten 

56 Werkzeug-Anlagefiache 

58 Ubertritts-Offnung 

60 Vorkammerbuchse 



25 



30 



35 



40 



45 



50 
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8. 



9. 



DQse nach Anspruch 1. dadurch gekennzelchnet. 

daB die Druckentlastungs-Einrichtung aus wenig- 
stens einer zur Nadei-Ldngsrichtung (L) in einem 
Winkel (W) verlaufenden Abzweigbohrung (32) an 
einem FOhrungsstOck (40) besteht. 

Duse nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet. 
daB der Winkel (W) kleiner oder gleich 90"* ist. 

Duse nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die bzw. jede Abzweigbohrung (32) 
das FOhrungsstOck (40) quer oder schrag durch- 
setzt. 

Duse nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzelchnet, daB wahlweise oder zusatzlich in 
einem unteren Abschnitt des Materialrohrs (14) 
wenigstens eine zu dem Vonraum (30) fOhrende 
Abzweigbohrung (34) vorhanden ist. 

Duse nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, 
daB eine Gruppe von Bohrungen (32. 34) z.B. 
stemfOrmig am Umfeng des Materialrohrs (14) 
und/oder FOhrungsstOcks (40) angeordnet ist. 

DOse insbesondere nach einem der AnsprOche 1 
bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB sie mit einer 
zweistufigen Zentrierung fur die VerschluBnadel(n) 
(20) versehen Ist. 

DQse nach Anspruch 7, dadurch gekennzelchnet, 
daB die VerschluBnadel (20) in ihren Dichtungssitz 
(26) vorzentriert einfOhrbar ist. 

DQse nach Anspruch 7 oder 8. dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der untere Nadel-Abschnitt (22) 
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wenigstens eine VerjQngung Oder Schulter (36) auf- 
weist. die selbstzentrierend in das gegengleich 
gestaltete Innenprofil (42) eines am Materlalrohr 
(14) vorhandenen FQhrungsstOcks (40) einfOhrbar 
ist. 5 

10. Duse nach einem der Anspruche 7 bis 9. dadurch 
gekennzelchnet. da3 der Schaft der Nadel (20) 
oberhalb einer oberen VerjQngung Oder Schulter 
(46) in einer oberen FQhrung (38) gleitend io 
umschlieGbar ist. 

11. Duse nach einem der AnsprOche 7 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein mit kieinerem Durchmes- 
ser abgesetzter Schattteil (44) der Nadel (20) ober- is 
halb einer unteren VerjQngung (36) in einer unteren 
FQhrung (28) mit enger Passung gleitend 
umschlieBbar ist. 

1 2. Duse nach einem der Anspruche 2 bis 1 1 . dadurch 20 
gekennzeichnet, daB das FQhrungsstQck (40) 
zwei in einem Axialabstand angeordnete Quertxih- 
rungen (32, 34) aufweist. 

13. Duse nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 25 
zeichnet. daB die Querbohrungen (32, 34) in 
einem Winkel zueinander stehen. insbesondere in 
einem rechten Winkel und hOhenversetzt zueinan- 
der. 

30 



35 



40 



45 
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